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© Verfahren zur Herstellung einer Abdeckscheibe aus Kunststoff 
© Verfahren zur Herstellung einer Abdeckscheibe aus 
Kunststoff, mitfolgenclen Verfahrensschritten: 
Einspritzen von Kunststoff in einen ersten Formhohlraum 
durch einen ersten Anschnitt zur Ausbildung einer ersten 
Schicht (11), 

Einspritzen von Kunststoff in einen zweiten Formhohl- 
raum, gebildet zwischen der ersten Schicht (11) und einer 
Formfiache durch einen zweiten Anschnitt, zur Ausbil 
dung einer zweiten Schicht (14), wobei das Einspritzen 
von Kunststoff zur Ausbildung der zweiten Schicht (14) an 
einer anderen Stelle als das Einspritzen von Kunststoff zur 
Ausbildung der ersten Schicht (11) erfolgt und cin Bcreich 
der ersten Schicht (1 1), der benachbart zu clem ersten An- 
schnitt gebildet worden ist, vollstandig innerhalb des 
zweiten Formhohlraumes angeordnet wird, so daR dicj 
zweite Schicht (14} dioscn Bercich nach Ausbildcn dor 
zweiten Schicht (14) vollstandig abdeckt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Abdeckscheibe aus Kunststoff sowie eine enLsprechende 
Formvorrichtung zur Herstellung einer solchen AbdecJc- 

SC Weiterhin betrifft die Erfindung eine Abdeckscheibe aus 
Kunststoff fur eine Fahzeugbeleuchtungsvornchtung, bei 
der eine erste Schicht auf einer zweiten Schicht aufgebracht 
ist wobei jede Schicht zumindest einen Anschmttbereich 
aufweist und der Anschnittbereich der ersten Schicht voll- 
standig von der zweiten Schicht abgedeckt ist. 

Die Fig. 8 und 9 zeigen eine Abdeckscheibe bzw ge- 
schichtete Linse, die firmeninternen Stand der Technik: der 
Anmelderin widerspiegelt. Wie gezeigt, besteht die Abdeck- 
scheibe aus zwei Schichten, einer weiBen ersten Schicht 1 
(untere Linsenschicht) und einer zweiten Schicht 3 (rote 
obere Linsenschicht). Die erste Schicht 1 hat Dichtungs- 
schenkel 2. Die zweite Schicht 3 ist auf der ersten Schicht 1 
angeordnet, so daB eine geschichtete Abdeckscheibe ernes 
einstuckigen Aufbaus gebildet wird. Urn die Abdeckscheibe 
herzustellen, wird eine Formvorrichtung, wie sie in der h ig. 
11 dargestellt ist, verwendet. 

Wie dargestellt, umfaBt die Formvorrichtung einen festen 
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wendung fragil und erhohen die Wahrscheinlichkeit. des 
Zerbrechens. Zudem vers chlech tern Risse die Wasserdich- 

U8 Aus der DE-OS 15 29 769 ist ein SpritzgieBverfahren zur 
Herstellung mehrschichuger, thermoplasuscher Matenalien 
bekannt. 

Die Herstellung eines zweischichtigen Kunststoftteiis er- 
folgt dortin ein und derselben Spritzvorrichtung, wobei der 
zu befiillende Hohlraurn der einzigen Spritzgiefiform durch 
das Einsetzen von Distanzplatten angepaBt wird. Das Spnt- 
zen der einzelnen Komponenten erfolgt dabei stets uber die 
gleiche AnguBposition der Form, namlich immer senkrecnt 
durch eine Gesenkplatte und darrnt senkrecnt zur Trenn- 
ebene der Form. Abgesehen davon, daB bei diesem Stand 
der Technik der Anschnitt in einem ungeeigneten Bereich 
der Abdeckscheibe liegen wurde, liegen bei der Venven- 
dung dieses Herstellungsverfahrens die Anschmtte ver- 
schiedener Schichten iibereinander, was den optischen Ein- 
druck des SpritzguBteils beeintrachtigt. 

Weiterhin ist aus einer Veroffentlichung der Firma AR- 
BURG Maschinenfabrik Hehi & Sonne ein Zweikomponen- 
ten-SpritzgieBverfahren bekannt, bei dem iiber die Trenn- 
fuge einer Form in einen Formhohlraum gespntzt. wird. Je- 
doch wird auch hier fur verschiedene Schichten stets die 



Wie dargestellt, umfaBt d % F ™ n « os gieTche AnguBposition verwendet. Hieraus folgt, daB die 

Tisch 5 und einen drehbaren Tisch 6 to ■ obe AdJb , des festen _ gleich , g ^ Teils aufgrund der An- 
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Tisches 5 angeordnet. ist. Der feste Tisch 5 umfeBl die For 
men A und B. Der drehbare Tisch 6 umfaBt die Formen C 
und D, die den Formen A und B entsprechen. Die erste 
Schicht 1 (dargestellt. durch eine Phantomlime in der Fig. 
10) wird zuerst. unter Verwendung der Formen A und C ge- 
bildet Die drehbare Tafei 6 wird dann un. 180° in einen , Zu- 
stand gedrehu in dem das Produkt. (untere Linsenschicht. 1) 
in die obere Form C plaziert. wird. Die zweite Schicht 3 
(obere Linsenschicht, dargestellt durch eine Phantomhnie in 
der Fit; 10) wird auf der ersten Schicht. 1 unter Verwendung 
der Formen B und C ausgebildet. Auf diese Weise wird eine 
einstuckige zweischichtige Abdeckscheibe hergestellt. In 
der Figur bezeichnet das Bezugszeichen 7 ein Einspntzloch 
zum Einspritzen des geschniolzenen Harzes in den AnguB- 
kanal der Form A. Die Zeichen S und 9 bezeichnen Dusen 
zum Einspritzen geschmolzenen Harzes in die Binspntzlo- 
cher7. 

Die Abdeckscheibe als Ferligprodirkt weist zwei An- 
schniue bzw. AnguBansatze Gl und G2 auf (s. Fig. 9). Der 
AnguBansat./. Gl wird in dem Dichtschenkel 2 wiihrend des 
Verfahrens /.inn Formen der ersten Schicht. 1 gebildet. Der 
AnguBansat/. G2 wird an der Umfangskante der zweiten 
Schicht 3 wiihrend des Fonnens der zweiten Schicht. 3 gebil- 
det Diese Ansal/.e vermindern das Ausschen der Abdeck- 
scheibe Diese Ansatzc sind zudem gefiihrlich liir Arheiurr, 
die die Abdeckscheiben handhaben. Urn Verletzungcn zu 
vermeiden. wird grundsatzlich ein zusatzlichcs Verfahren 
henotmt. urn die AnguBansatze abzuschneiden. 

Der^Ani-uBabsatz Gl schaffi ein weitercs Problem, wenn 
die so produzicrie Abdeckscheibe in eine l-ahrzeugheleuch- 
lun^vorricluuni! eingebaul wird. Wenn die Dichtschenkel _ 
in die Nut des Lampenkorpers der Fahrzeugbeleuchtun-gs- 
vomchtunn eingeselzt werden, wird Lull in das- Diehl.ungs- 
material in der Dichtungsnut aufgrund der durch den An- 
uuBansutz verursacht.en Deformation eingeluhrt. Die Lull, 
beeintrachligi das Dichtungsm ate rial das den Spall, zwi- 
schen den Dichtungsschenkeln und der Dichtungsnut dich- 

tet. . A , 

In dem peripheren Bereich des AnguBansatzes der Ab- 
deckscheibe bleibt. ein Spannungsbereich, der wiihrend des 
Fonnveriahrens eebildet. wurde, als Vorspannungsbereich 
/uriick. Benzin, Wachs zum Wagenwaschen und derglei- 
chen machen diesen vorgespannten Bereich bei ihrcr An- 
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AnguBansatze des zuerst. gespntzten Teils aufgrund der An- 
ordnung der AnguBkanale in der. Trennfuge nur tedweise 
uberdeckt. werden. Ein Seitenbereich eines solchen Angus- 
ses wird damit. stets mil der Umgebung in Beruhrung blei- 
ben und somit. Umwelteinflussen ausgesetzt, wodurch sich 
in diesem Bereich die AnriBgefahr erhoht. 

SchlieBlich ist. aus der DE-OS- 22 07 889 ein SpritzguB- 
verfahren zur Herstellung einer lichtdurchlassigen Abdeck- 
scheibe fur einen Fahrzeugscheinwerfer bekannt, die da- 
durch hergestellt wird, daB eine weniger transparente zweite 
Schicht. auf eine erste Basisschicht aufgespntzt. wird. 

Der Erfindung hegi. demgegeniiber die Aufgabe zu- 
nrunde ein Verfahren anzugeben, mil dem eine Abdeck- 
scheibe aus Kunststoff, die eine hone Widerstandsfahigkeii 
gegen Umwelteinflusse aufweist., schnell und einfach her- 
s tell bar ist. 

Weiterhin liegt. der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine 
entsprechende Forinvornchtung fur eine solche Abdeck- 
scheibe sowie eine entsprechende Abdeckscheibe fur eine 
Fahrzeugbeleucht.ungsvorricht.ung anzugeben. 

Diese Aufeabe wird durch ein Verfahren nut (olgendeu 
Verfahrensschritten gelost: Einspritzen von Kunststoff in ei- 
nen ersten Formhohlraum durch einen ersten Anschnitt zur 
Ausbildung einer ersten Schichl. Einspnt.zen von Kunst.stoll 
in einen zweiten Formhohlraum, gebildet zwiscben der er- 
sten Schicht. und einer Formlliiche durch einen zweiten An- 
schnitt.. zur Ausbildung einer zweiten Schicht. wobei das 
Finspritzen von Kunststoff zur Ausbildung der zweiten 
Schicht un einer anderen Stelle als das Einspritzen von 
Kunststoff zur Ausbildung der ersten Schicht. erfolgt und em 
Bereich der ersten Schichl. .der benachbart zu dem ersten 
Anschnitt gebildet worden ist.. vollstiindig innerhalb des 
/.weiten Formhohl.raiimes angeordnet wird ? so daB die 
zweite Schichl. diesen Bereich nach Ausbilden der zweiten 
Schicht. vollstandig abdeckt. 

Dabei dem erfindungsgemaBen Verfahren wahrend des 
Hersteilungsvorganges auf das Einlegen von Distanzschei- 
ben oder Kernen verzichtet. wird, kann die Herstellungsge- 
schwindigkeit erhoht werden. Da zudem die Anschnitte der 
ersten Schichl. vollstandig von der zweiten Schichl. uber- 
deckt werden, wird die Einpfindlichkeil. der betrelT'enden 
Schicht. ini Bereich der Anschnitte verringert. und somit ins- 
uesaml die Widerstandsfiihigkeit der Abdeckscheibe gegen 
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Umwelteinftusse verbessert. 

Weiterhin wird die obengenannte Aufgabe gelost durch 
eine Formvorrichtung zur Herstellung einer Abdeckscheibe 
aus Kunststoff, insbesondere fur eine nach dem Verfahren 
von Anspruch 1 herstellbare Abdeckscheibe, mit einem er- 
sten Formteil und einem zweiten Formteil zur Bildung eines 
ersten Formhohlraumes fur eine erste Schicht der Abdeck- 
scheibe, mit einem iiber einen Anschnitt in den ersten Form- 
hohlraum mundenden AnguBkanal, einem dritten Formteil 
zur Bildung eines zweiten Formhohlraumes zwischen der 
ersten Schicht und dem dritten Formteil, einer Transfervor- 
richtung zum Positionieren der ersten Schicht zur Bildung 
des zweiten Formhohlraumes, in den iiber einen Anschnitt 
ein AnguBkanal miindet, wobei zwischen der ersten Schicht 
und dem dritten Formteil der zu dem ersten und der zu dem 
zweiten Formhohlraum fuhrende AnguBkanal mit einer Ein- 
spritzvorrichtung verbindbar ist, und wobei der zu dem 
zweiten Formhohlraum fuhrende Anschnitt an einem Au- 
Benumfang des Formhohlraumes ausgebildet ist, wahrend 
der zu dem ersten Formhohlraum fuhrende Anschnitt auBer- 
halb eines Umfangsabschnittes des Formhohlraumes in die- 
sen miindet. 

Mit. dieser Formvorrichtung laBt sich das zuvor genannte 
Verfahren in besonders einfacher und effizienter Weise aus- 
fuhren. 

SchlieRiich wird die eingangs genannte Aufgabe bei einer 
in ihrem Oberbegriff aus der DE-OS- 15 29 .769 bekannten 
Abdeckscheibe nach Anspruch 7 dadurch gelost, daB der 
Anschnittbereich der zweiten Schicht im Bereich eines Um- 
fanges der zweiten Schicht vorgesehen ist . Der auf der unte- 
ren Linsenschicht. ausgebildete AnguBansatz wird daher auf 
der Kontaktoberflache der unteren Linsenschicht ausgebil- 
det, mit der sie die obere Linsenschicht . kontaktiert. Daher 
wird der Ansatz komplett. durch die obere Linsenschicht. 
versiegelt., wenn er auf der unteren Linsenschicht. angeord- 
net wird. Hieraus resultiert insbesondere ein verbesserl.es 
optisches Erscheinungsbild der Abdeckscheibe sowie eine 
verringerte Empfindlichkeit gegen Lfmwelteinflusse, so daB 
sich insgesamt auch eine verbesserte Bruchsicherheil ergibl . 

Vorteilhafle Weit.erbildungen der Erfindung sind in den 
jcweiligen Unteranspruchen angegebcn. 

Im folgenden wird nun die Erfindung unhand von Aus- 
Tuhrungsbeispieien unter Zuhilfcnahnie der Zcichnungen 
. heschrieben. In diesen zeigen: 

Fig. I eine perspeklivischc Ansicht tin Querschnitl, die 
cine Abdeckscheibe geiiiiiB einer bevor/.uglen Ausfiihrungs- 
I'onn zeigt. 

F\)>. 2 eine LUngs-Quersehniusansicht. die die Abdeck- 
scheibe der Fig. 1 /.eigl. . 

Fig. 3 eine perspeklivischc Ansichi. die /eigl. wie die er- 
ste Schicht der Abdeckscheibe geformi wird, 

Fig. 4 eine perspeklivischc Ansichi. (lie zeigi. wie die 
v.weile. und erste Schicht /.u einer gcschichlfil.cn Abdeck- 
scheibe zusammengefugt werden. 

5 eine Vorderansicht, die eine IWmvomehlung zur 
I Icrslcllung der Abdeckscheibe zcigL 

Fig. 6 eine Querschnittsansichi. die die Herstellung der 
ersten Schicht. zeigt, 

Fig. 7 cine Querschnittsansichi. die die Herstellung der 
zweiien Schicht. zeigt, 

Fig. 8 eine perspeklivischc Ansichi. die eine dem Anmel- 
der bekannte Abdeckscheibe zeigt. 

Fig. 9 eine longitudinale .Querschnittsansichi. der dem 
Anmelder bekannten Abdeckscheibe. 

Fig. 10 eine erklarende Darsiellung zur Hrlauierung, wie 
die dem Anmelder bekannte Abdeckscheibe hergestellt 
wird. und 

F-iu. 11 eine perspeklivischc Ansichi einer Formvorrich- 



tung zum Formen der dem Anmelder bekannten Abdeck- 
scheibe. 

Die Fig. 1 und 2 zeigen eine Abdeckscheibe einer Fahr- 
zeugbremsleuchte gemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
5 form. 

Die Abdeckscheibe wird zum einfacheren Verstandnis im 
folgenden als Linse bezeichnet, die erste und zweite Schicht 
11, 14 entspechend als untere Linsenschicht und obere Lin- 
senschicht. 

10 Die Linse 10 der Bremsleuchte besteht aus einer weiBen 
unteren Linsenschicht 11 mit Dichtungsschenkeln 12 und ei- 
ner roten oberen Linsenschicht 14. Die obere Linsenschicht 
14 ist auf der unteren Linsenschicht 11 angeordnet, urn eine 
geschichtete Linse einer einstuckigen Konstruktion auszu- 
15 bilden. Die Linse 10 wird von einer in der Fig. 5 dargestell- 
ten Formvorrichtung hergestellt. Die untere Linsenschicht 
11 mit einem abgestuften Abschnitt 11a, der aufihrer oberen 
Oberflache ausgebildet ist, wie es in der Fig. 3 dargesteUt 
ist, wird zuerst durch die Formvorrichtung gebildet. Dann 
20 wird die obere Linsenschicht 14 iiber der unteren Linsen- 
schicht 11 in einem Zustand gebildet, in dem die obere 
Oberflache des abgestuften Abschnittes 11a biindig mit der 
oberen Oberflache der oberen Linsenschicht 14 ist. Als Er- 
gebnis wird eine geschichtete Linse einer einstuckigen Kon- 
25 struktion gebildet. Ein Pfeil in der Fig. 4 zeigl die Richtung, 
in die geschmolzenes Harz von der Einspritzdiise zu dem 
Hohlraurn eingespritzt wird, wenn die obere Linsenschicht 
14 gefonnt. wird. 

Ein AnguBansatz Gl, der gebildet wird, wenn die untere 
30 Linsenschicht. 11 gefonnt wird, ist auf der Oberflache der 
unteren Linsenschicht. 11 zuruckgeblieben, wo er mil der 
oberen Linsenschicht. 14 in der unten beschriebenen Weise 
kontaktiert. Dieser Ansatz Gl jedoch wird mit der roten 
oberen Linsenschicht 14 bedeckt, die auf der unteren Lin- 
35 senschicht 11 aufgebracht wird, und wird daher von der obe- 
ren Linsenschicht. 14 verdeckl. Fischaugenabsatze odcr 
Stege 13 werden in der ruckwartigen Oberflache lb der un- 
teren Linsenschicht.il (sh. Fig. 2) ausgebildet.. Die Anbrin- 
gung der Fischaugenabsatze 13 dient zum weiteren Verdek- 
40 ken der AnguBansiitze Gl von einer Betracht.ung. Ein An- 
guBansatz G2, der gebildet wird, wenn die obere Linsen- 
schicht. 14 gelbrnil wird, wird auf der umfanglichcn Xante 
der oberen Linsenschicht 14 in einer Weise gebildet. die im 
folgenden heschrieben wird. Der Ansatz G2 wird einfach 
45 durch einen Schneidcvorgang nach dein Fonnvorgang eni- 
fernl. 

Daher isi der AnguBansatz G2 der oberen Linsenschicht 
14 sichtbar. wiihrcnd der AnguBansatz Gl der unteren Lin- 
senschicht 11 unsichlbar ist. Daher wird die auBere Erschei- 
50 nung der Linse verbessert. 

Der Nachfolgcvorgang des Abschneidens der Angulkin- , 
saize wird nur fiir den AnguBansatz G2 der oberen Linsen- 
schicht ausgefiihrl. Daher ist dieses Verfahren einfacher als 
das fiir konveniionelles Linsenformen, welches fiir die An-. 
55 guBansaize beider.Schichien durchgefuhrt. werden mul.v 

Die in der 5 gezcigle Form vorrich lung umfaBi wie 
die konvenlionelle Formvorrichtung (Fig. 11) einen festen 
Tisch 20 und einen drehbaren Tisch 30, der oberhalb des fe- 
sten Tisches angeordnet ist. Der teste Tisch 20 hat. z.wei un- 
60 tere Fonvten 22 und 24. Der drehbare Tisch 30 hat. ebenfalls 
zwei obere Fornien 32 und 34, die den unteren Fonrien 22 
und 24 enlsprechen. Der drehbare Tisclv30 ist hin zu und 
weg von dem festen Tisch 20 in. einer bekannten Weise be- 
weglich. 

65 Die untere Form 22 umfaBl eine Fonnoberrlachc 23 zum 
Bilden der Vorderflache der unteren Linsenschicht 11, die 
den gestuiien Abschnitt 11 a hat. Eine Offnung 27 einer 
Formoberflache 23 in der unteren Form 22 ist.eine Einspriiz- 
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offnung fur geschmolzenes Harz eines heiBen AnguBkanals 
26, der sich in vertikaler Richtung durch die untere Form 22 
erstreckt. Die Formoberflache 23 wirkt mit der Formoberfla- 
che 33 der oberen Form 32 zusammen zum Formen der un- 
teren Linsenschicht 11. Nl bezeichnet eine Einspritzduse 
zum Einspritzen des geschmolzenen Harzes in die Harzein- 
spritzoffriung des heiBen AnguBkanals 26. Die untere Form 
22 ist mit einer rohrformigen heiBen Spitze 26a versehen, 
die sich vertikaler Richtung durch die Form 22 (sh. Fig. 6) 
erstreckt. Die heiBe Spitze 26a ist ein Teil des heiBen An- 
guBkanals 26. Die Temperatur des Harzes innerhalb der hei- 
Ben Spitze 26a wird auf Werte gesteuert, die geeignet sind 
fur die entsprechenden Vorgange des Klemmens, Einsprit- 
zens, Kiihlens und Entformens in einer bekannten Weise. 

Die untere Form 24 ist mit einer Formoberflache 25 zum 
Bilden der oberen Linsenschicht der Linse versehen. Eine 
Offnung 29 ist in einem Seitenkantenteil der Formoberfla- 
che 25 ausgebildet. Die Offnung 29 ist eine InjektionsofT- 
nung fur das geschmolzene Harz, das mit einem heiBen An- 
guBkanal 26 verbunden ist, der in der unteren Form 24 aus- 
gebildet ist, durch einen EinguB S, der in dem vorderen 
Ende des heiBen AnguBkanals 28 (siehe Fig. 7) vorgesehen 
ist. Die Formoberflache 25 der unteren Form 24 wirkt mit. 
der Formoberflache 33 der oberen Form 32 zusammen, urn 
die obere Linsenschicht. 14 auf die untere Linsenschicht. 11 
aufzubringen, wodurch eine Linse einer einstiickigen Kon- 
st.rukt.ion gebildet wird. Somit wird das geschmolzene Harz 
in einen Hohlraum injiziert, der durch die Formoberflachen 
25 und 33 definiert. wird, und in einem Zustand geformt, in 
dem die untere Linsenschicht 11 in den Hohlraum einge- 
fuhrt ist. N2 bezeichnet. eine Einspritzduse zum Einspritzen 
geschmolzenen Harz.es in die Harzeinsprit.zoffnung des hei- 
Ben AnguBkanals 28. 

Das Verfahren zum Formen einer geschicht.et.en Linse un- 
ter Verwendung der in der Fig. 5 dargestellten Formvorrich- 
t.ungen wird nun beschrieben. 

Der drehbare Tisch fahrl. in Richtung des rest.cn Tisches 
20 hinunter, die unteren und oberen Formen werden mitein- 
ander verkoppelt, und eine untere Linsenschicht. 11 wird in- 
jektionsgeformt. durch die Kornbinat.ion der Formen 32 und 
22. Der drehbare Tisch fahrl nach oben von dem festen 
Tis'ch 20 weg. Zu dieser Zeit wird die untere Linsenschichi 
11 an die FonnoberHachc 33 der oberen Form 32 angeordnei 
/.uruckgelassen. Der drehbare Tische 30 wird um 180° ge- 
dreht, so daB die obere Form 32 der unteren Form 24 gegen- 
uhersteht, und die obere Form 34 stent der unteren Form 22 
gegenuber. Dann Tahrt der drehbare Tische 30 erneut "ah- 
warts in Richtung des I'estcn Tisches 20. Die oberen und un- 
teren Formen werden dann mil.einander gekoppelt. Hinc 
obere Linsenschicht. 14 wird in der unteren Linsenschichi 11 
durch die Formen 32 und 34 geionnt. Die oberen Formen 32 
und 34 haben exakl die gleiehe Form. Wenn die untere Lin- 
senschichi. 11 durch die Formen 32 und 22 geformt' wird, 
bringen die Formen 34 und 24 die obere Linsenschichi. 14 
auf die untere Linsenschichi VI auf. Wenn die Formen 32 
und 24 die obere Linsenschichi. 14 auf. die untere Linsen- 
schicht 11 aufbringen. formen die Formen. 34 und 32 eine 
weitere untere Linsenschichi 11. In diesem Falle wird das 
Vorformen und das Nachformen der Linse parallel durchge- 
fuhrt. Das geformi.e Produki., d. h. eine geschichtete Linse. 
aus der unteren Form 24 naeh dem Ausfonnvorgang heraus- 
genommen, wird einem Abschneidevorgang unterworfen, in 
dem der AnguBansat.z G2 der oberen Linsenschicht. 14 ent- 
fernt. wird. Eine gewunsehte einstuckige geschichtete Linse 
wird so kompleti.iert. 

Die Oberflache (Oherilache der oberen Linsenschicht. 14) 
derLinselO wird haufig mil. einem Herslellerzeichen. einem 
Lainpenherslellerzeichen. oder einem standardzugelasscnen 



404 C2 

6 

Zeichen, wie beispiels weise eine SAE-Zeichen, markiert. In 
diesem Falle wird der AnguBansatz Gl der unteren Linsen- 
schicht 11 hinter diesem. Zeichen positioniert. Falls er so po- 
sitioniert ist, wird die Versiegelung des AnguBansatzes Gl 
5 weiter verbessert, und die Erscheinung der Linse wird wei- 
ter verbessert. 

In der bevorzugten Ausfiihrungsform wird die heiBe 
Spitze nur fur das Formen der unteren Linsenschicht 11 ver- 
wendet. Sie kann jedoch ebenfalls fur das Formen der obe- 
to ren Linsenschicht 14 verwendet werden, wodurch der OfF- 
nungsschlitz vermieden wird. Der AnguBansatz kann in der 
Nahe des Zeichens positioniert werden oder kann einen Teil 
des Zeichens bilden. Dies verbessert die Erscheinung der 
Linse und vereinfacht die notwendige Nachbearbeitung. 
15 In der geschichteten Linse aus synthetischem Harz der 
bevorzugten Ausfuhrungsform wird der AnguBansatz der 
unteren Linsenschicht komplett. von der oberen Linsen- 
schicht. verdeckt, die auf der unteren Linsenschicht aufge- 
bracht. ist. Daher ist die auBere Erscheinung der sich erge- 
20 benden geschichteten Linse gut und verschiedene Probleme, 
die mit dem verbleibenden AnguBansatz verbunden waren, 
sind gelost. 

In dem Verfahren des Formens des geschichteten synthe- 
tischen Harzes wird der AnguBansatz, der auf der unteren 
25 Linsenschicht. ausgebildet wird, . mil. der oberen Linsen- 
schicht. bei dem Vorgang des Aufbringens der oberen Lin- 
senschicht auf der unteren Linsenschicht. verdeckt, um eine 
einstuckige Konst.rukt.ion zu bilden. Daher bleibt nur der 
AnguBansatz der oberen Linsenschicht. auf der geformten 
M) Linse, der beim Formen gebildet wird. Ein Schneidevorgang 
zum Entfernen des Ansatzes ist. daher einfach. wSchlieBLich 
kann der offenbarte Vorgang in bekannter Weise gesteuert. 
werden. 

Die Erfindung wurde durch bevorzugte Ausl'uhrungsfor- 
35 men beschrieben. Es ist. jedoch dem Fachmann gegenwartig, 
daB verschiedene Modifikationen gemacht werden konnen, 
ohne von dem Rahmen der Erfindung abzuweichen, wie er 
durch die beigefugten Anspriiche definiert wird. 

Palenlanspruche 

1 . Verl'ahren zur Herstellung einer Abdcckscheibe aus 
KunststolL mit. folgenden Verfahrensschritl.en: 
liinspritzen von Kunststor'f in einen ersi.en Formhohl- 
raum durch einen ersten Anschniu zur Ausbildung ei- 
ner ersi.en Schicht (11), 

liinspriizen von KunststotVin einen /.weiien Formhohl- 
raum. gebildet. zwischen der ersten Schicht (11) und ei- 
ner Form fl ache durch einen zweiten Anschniu. zur 
Ausbildung einer zweiten vSchichi (14). vvobei das Ein- 
spritzen von Kunststolf zur Ausbildung der zweiten 
Schicht (14) an einer anderen Stelle als das Einspritzen 
von KunsistofT zur Ausbildung der ersten Schicht (11) 
ertblgt und ein Bereich der ersten Schicht (11). der be- 
nachbart zu dem ersten Anschniu gebildet worden ist, 
vollstiindig innerhalb des zweiten Formhohlraumes an- 
geordnei wird, so daR die zweile Schicht (14) diesen 
Bereich nach Ausbilden der /weiien Schicht (14) voll- 
siiindig abdeckl. 

2. Verfahren zur Herstellung einer Abdeckscheibe aus 
Kunststoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daR zum Spritzen der ersten Schicht (11) eine erste und 
eine zweite Formoberflache (23 ? 25) einander gegen- 
uber unter Bildung des ersten Fonnhohlraumes ange- 
ordnei. werden, und daB zum Spritzen der zweiten 
Schicht (14) die erste Schicht (11) gegenuber einer drit- 
tcn Formoberflache (33) unter Bildung des zweiten 
Formhohlrauines zwischen der dritten Formobernache 
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(33) und der ersten Schicht (11) angeordnet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Kunststoff in einern Bereich eines 
Umfangs der zweiten Schicht. (14) in den zweiten 
Formhohlraum eingesprilzt wird. 5 

4. Formvorrichtung zur Herstellung einer Abdeck- 
scheibe aus Kunststoff, insbesondere fiir eine nach dem 
Verfahren von Anspruch 1 herstellbare Abdeckscheibe, 
mit einem ersten Formteil (22) und einem zweiten 
Formteil (32) zur Biidung eines ersten Formhohlrau- 10 
mes fur eine erste Schicht (11) der Abdeckscheibe, mit 
einem uber einen Anschnitt in den ersten Formhohl- 
raum mundenden AnguBkanal, einem dritten Formteil 
(24) zur Biidung eines zweiten Formhohlraumes zwi- 
schen der ersten Schicht (11) und dem dritten Formteil 15 
(24), einer Transfervorrichtung zum Pbsitionieren der 
ersten Schicht (11) zur Biidung des zweiten Formhohl- 
raumes, in den uber einen Anschnitt ein AnguBkanal 
miindet, wobei zwischen der ersten Schicht (11) und 

. dem dritten Formteil (24) der zu dem ersten und der zu 20 
dem zweiten Formhohlraum fuhrende AnguBkanal mit 
einer Einspritzvorrichtung verbindbar ist, und wobei 
der zu dem zweiten Formhohlraum fuhrende Anschnitt 
an einem AuBenumfang des Formhohlraumes ausge- 
bildet. ist, wahrend der zu dem ersten Formhohlraum 25 
fuhrende Anschnitt. auBerhalb eines Umfangsabschnit- 
tes des Formhohlraumes in diesen miindet. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste Formteil (22) konkave Ausneh- 
mungen zum Formen von Dichtschenkeln (12) der er- 30 
st.en Schicht. (11) aufweisl. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der in den ersten Formhohlraum 
mundende AnguBkanal als HeiBkanal (26) mil einer 
heiBen Duse (26a) ausgebildet ist. 35 

7. Abdeckscheibe aus Kunststoff fur eine Fahrzeugbe- 
leuchtungsvorrichtung, bei der eine erste Schicht. auf 
einer zweiten Schicht. aufgebracht ist, wobei jede 
Schicht zumindest einen Anschnittbereich aufweist, 
und der Anschnittbereich der ersten Schicht. vollstiindig 40 
von der zweiten Schicht abgedeckt ist, hergestellt ins- 
besondere nach einem Verfahren gemaB Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichneL daB- der Anschnittbereich 
(G2) der zweiten Schicht (14) im Bereich eines Untfan- 
ges der zweiten Schicht (14) vorgesehen ist. 45 
S. Abdeckscheibe nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
/.eichnet, daB hinter den Anschnittbereichen (Gl) der 
ersten Schicht (11) an der ersien Schicht (11) Fischau- 
genabsatze bzw. Siege (13) angeordnet sind, die die op- 
lische Wahmehmbarkeii. der Anschnittbereiche (Gl.) 50 
verringern. 

9. Abdeckscheihe nach Anspruch 7 oder 8,. dadurch 
gekenn/eichnei. daB cine An/.cigcmarkierung an der 
zweilen Schicht. (14) vorgesehen ist, die einen) ersien 
Anschnittbereich (Gl)' uegeniiberliegend angeordnet 55 
isi. 

10. Abdeckscheibe nach einem der Anspruche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichneL daB die erste Schicht (11) an 
ihrer der zweiten S chichi (14) gcgenuberliegenden 
Seite in ihrem auBeren Bereich sich von der ersten 60 
Schicht. (11) weg erstreckende Dichl.schenkel (12) auf- 
weist. 
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